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© Verfahren zum Herstellen eines Dichtungsprofiles 

(57) Das beschriebene Verfahren dient zum Herstellen eines 

Dichtungsprofils, insbesondere fur Turen, Klappen oder f . 
Hauben von Kraftfahrzeugen, wobei die an eine Gegenfia- H. ... , -s,,*sX 

che elastisch andruckbare Dichtflache des Dichtungspro- ^ ( 

fils mit einer Oberflachen-Strukturierung versehen wird, 

urn Stick-Slip-Effekte und die dabei auftretenden Knarz- f 
bzw. Quietschgerausche zu vernneiden. ^ 
Die Oberflachen-Strukturierung wird mit einem Energie- 

strahl in einem beruhrungslosen Online- Verfahren konti- / 
nuierlich in Langserstreckung des Dichtungsprofils aufge- 
bracht. Es ist eine grofce Vielfalt in der Form der Mikro- 
strukturierung auf einfache Weise und mit nahezu keinem 
Werkzeugverschleift moglich, wobei auch Design-Ele- 
mente im gleichen Arbeitsgang aufgebracht werden kon- 
nen. 
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Beschrcibung 

Die Erfindung beziehl sich auf ein Verfahren zum Hcr- 
stellen eincs Dichlungsprofiles, inshesondere txir Turcn, 
Klappcn oder Hauben von Kraft fahrzeugen, nach den Mer ki- 
ll tale n des Oberbeg rifles von Patentanspruch 1. 

Aus der EPO 193 133 Bl isl es bekannt, die Oberflache 
eines Dichtungsprofiles fur Kraft fan rzeuge zumindest in den 
Bereichen mil eincr Mikrosiruktur zu vcrsehen. die mil einer 
Gcgenfiache, in der Rcgel cine lackierie Gegenflache der 
Krafifalirzeugkarosserie dichtend zur Anlage kommt. Bei 
Relalivbewegungcn zwischen deni Dichtungsprofil. das bei- 
spielswcise an einer Krafifahrzeugitir angebracht ist und der 
lackierlen Gegenflache der Karosserie im Bereich des Tur- 
ausschnittes, kann es zu Knarz- bzw. Quietschgcrauschcn 
kommen, die sehr storend empfunden werden. Die Ge- 
rausche sind bedingi durch den ploizlichen Ubergang von 
der Haft- in die Glcitrcibung (Slick-Slip-Effckt). Bei dem 
bekannlen Verfahren kann die Mikrostruktur in der Dieht- 
profil-Oberflache durch Pragen erzeugt. werden. Es ist auch 
ein Aulrauhen beispielsweise durch Sandslrahlen, beschric- 
ben. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zum Hersiellen eines Dichlungsprofiles nach dem Oberbe- 
griff desPalcnlanspruches 1 anzugeben, mil dem das Muster 
der Oberfiachen-Strukturierung in weilen Grenzen ohne 
groRen Aufwand anderbar isl und eine hohe Wiederholge- 
nauigkeit erreicht. werden kann. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB mit einem Verfah- 
ren nach den Merkmalen des Paienianspruches 1 geldst. 

Wei l ere voneilhafte Einzelheiten und Verfahren sschri tie 
sind Gegensiand von Unleranspriichen. 

Das Erzeugen der Oberfiachenstruktur mittels eines be- 
riihrungslos auf das Dichlungsprofil einwirkenden Energie- 
st rallies laRi sich cinfach in den FerligungsprozeR des Dich- 
tungsprofil-Streifens, elwa gleich bei in Exlrudier- Vorgang, 
integrieren. Es ist aber auch moglich, in einer geeigneten 
Vorrichtung das feriige Dichtungsprofil nach dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren zu behandeln, ggf. sogar nach 
Applikaiion des Dichlungsprofiles auf einen Turkorper. 

Die ini Anlagebereich der Dichlung erzeugten Su ukiuren 
haben eine hohe Standfesligkeit und neigen nicht, wie elwa 
durch Pragen erzeugte Slrukluren. zu einer Riickslellung ini 
Lauf der Zeit. Die Slrukturen konnen selbsl auch unter De- 
sign-Gesichtspunklen opiimierl werden. Weiterhin isl es 
moglich, Kennzeichnungselenienie auf dem Dichtungspro- 
fil, oder auch Ariikelnummern und ahnliches in eincm Ar- 
beitsgang (online) mil den Mikrostrukturen zu erzeugen. 
Gleichzeit.ig mit der Hers tell ung der Mikrostrukturen kann 
auch die ubrige Oberflache des Dichtungsprofiles mit dem 
gleichen Verfahren behandelt, beispielsweise aufgeranht, 
werden, um unter Umsianden noch beispielsweise eine 
Lackschichl aufzubringen. 

Die neue Methode hat eine sehr genaue Wiederholgenau- 
igkeit, da sie beruhrungslos arbeilel und somit kein Werk- 
zeug verse h lei B gegeben ist. Das Verfahren ist auch ggf. 
nach einer schon erfolglen Vorbehandlung des Dichtungs- 
profils einsetzbar und in den FertigungsprozeB integrierbar. 
Da die Steuerung des Energieslraliles schnell umprogram- 
mierl werden kann, ist auch eine deutliche Reduzierung der 
Entwicklungszeil des Dichlungsprofiles moglich. 

Die Erfindung und weitere vorteilhafte Weiterentwicklun- 
gen des erfindungsgemafien Verfahrens sind im folgenden 
anhand mehrerer in der Zeichnung dargestellter Ausfuh- 
rungsbcispiclc nalier crliiutcri. Es zcigt. 

Fig. 1 ein ersies Ausfuhrungsbeispiel eines erfindungsge- 
maB hergesiellten Dichlungsprofiles im Querschnitl und als 
perspektivische Ansichi eines Langsabschnittes; 
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Fig. 2, 3 und 4 weitere, der Fig. 1 entsprechende Ansicli- 
len wciterer Ausfuhrungsbeispielc. 

In Fig. la der Zeichnung isl ein Teil-Langsschnitt durch 
das in Fig. lh gezeigle Dichtungsprofil 1 wiedergegeben. 
5 Die Oberseile 2 des Dichtungsprofiles 1 sielll die Dichtflii- 
che dar, die ini eingebauten Zusland, beispielsweise am 
Rand einer Kraftfahrzeug-Tur, mil. einer zugeordneten Ge- 
genflache, beispielsweise der lackierlen Kraftfahrzeu 2- Ka- 
rosserie im Bereich des Tiirausschnius, unier einer gewissen 

10 Vorspannung in Kontakl kommt. Die Oberseile 2 ist zur Ver- 
mcidung des schon weileroben erwahnten Slick-Slip-Effek- 
tes und der damit einhergehenden Knarz- oder Quielschgc- 
rausche mit einer Mikrosiruktur versehen, die imtlels we- 
nigslens eincs Energies! rahles in einem beruhrungsloscn 

15 On line- Verfahren erzeugt wird. Die Mikrosiruktur wird 
kontinuierlich in Langserslreckung des Dichlungsprofiles 1 
aufgebrachi, in der Regei in einem Arbeiisgang mil dem Ex- 
irudicrcn des Dichtungsprofiles 1. Das Dichtungsprofil 1 
kann dabei in Riehtung seiner Langserslreckung L an der 

20 Energicsirahl-Quelle enllanggefuhrl werden. Es ware aber 
auch moglich, bei in Ruhe bleibendcm Dichtungsprofil 1 die 
Encrgiesirahl-Quclle in Langserslreckung L des Dichlungs- 
profiles 1 zu fuhrcn. 

Der Energicslrahl kann ein Laserslrahl oder auch ein Mi- 

25 krowellensiralil sein. 

Bei dem in Fig. 1 dargeslellten, erfindungsgemafi herge- 
slelllen Dichtungsprofil 1 ist als Oberfiachen-Slruklurierung 
ein Fischschuppcn -Muster 3 erzeugl worden. Mil dem Mu- 
sier kann man den unerwiinschten Stick-Slip-Effekt in be- 

30 vorzugten Richlungen venneiden. AuBerdem lasscn sich in- 
leressante Design-Eflekle erzielen. An ausgcwahllen Stcllen 
kann daruber hinaus mil dem beschriebenen On line- Verfah- 
ren auch eine Kennzeichnung 4' auf dem Dichtungsprofil 1 
aufgebrachi werden. 

35 GeniaB Fig. 3b sind quer zur Langserslreckung L des 
Dichtungsprofiles 1 verlaufende Fischschuppen-Reihcn 5 
vorgesehen. 

Wie in Fig. 2 erkennban kann die Mikrostrukturierung 
des Dichtungsprofiles 6 auch so erfolgen, dafi Erhebungen 7 

40 mit einer kreisionnigen Oberseile 8 herausgearbeilei wer- 
den. Naturlich konnte die Oberseite auch quadratisch, recht- 
eckig oder beispielsweise rauienformig gestaltet werden. In 
den an die Erhebungen 7 angrenzenden Bereichen des Dich- 
tungsprofiles 6 sind auf diese Weise auch Materialausweich- 

45 zonen geschaffen, Wie durch die Pfeile 9 angedeutet wird. In 
den oberen Querschnittsbereichen der Fischschuppen 4 oder 
auch der Erhebungen 7 kann bei Verwendung eines Energie- 
strahls in dem beruhrungsloscn Verfahren ein Kristallisieren 
des Materials des Dichlungsprofiles 1 bzw. 6 in den obersten 

50 Kchichten erreicht werden, wodurch ein Aufliarien erfolgl 
und die Gleileigenschafi verbessert werden kann. Es wird 
also nicht nur die mit der Gegenflache zusammenwirkende 
Kontakt flache insgesamt verkleinert, sondern auch physika- 
lisch verandert, so daB gezielt die Haftreibung. aber auch 

55 nach dem Losbrechen des Dichtungsbereiches die Gleitrei- 
bung beeinfluBt werden kann. 

Mit dem Verfahren laftt sich auch die Oberflache zur Ver- 
besserung der Haft fall igkeit. von ggf. applizierten Lacken 
beeinflussen. Weiterhin kann durch Wanneirocknung und 

60 Diffusion der Lacke in liefere Werkstoffschichten die Haf- 
tung der Lacke deutlich erhohl werden. 

GemaB Fig. 3 der Zeichnung kann auch ein Dichlungs- 
profil 10 erzeugt werden, das nebeneinanderliegende pyra- 
midentormige Erhebungen 11 aufweist. Auch die Erhebun- 

65 gen 11 konnen in parallclcn Rcihcn 12 ncbcncinandcr gcbil- 
det sein. 

Weiterhin kann gemaB Fig. 4 die Mikrostrukturierung 
auch so geslaltei sein, daB in die Dichtflache bzw. die Ober- 
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sciie 2 eines Diclilungsprofilcs 13 Querrinnen 14 cingcar- 
bcilet werdcn. 

Die richtige Auswahl oder die Veranderung des Querab- 
slandes dcrQuerrillen 14 und auch derTicfe dieser Rillen ist 
seh r c i n f ac h c rrci c hbar. 5 

Mil den nach den neuen Verfahren hergeslellten Dich- 
lungsprofilen 1, 6,10 bzw. 13 laBl sich sehr vortcilhafl die 
lechnisch angestrcble Funklion auch mil Design-Elementen 
kombinicren. Mil derschnell darsicllbaren Vielfali von Mi- 
krosirukiuricrungcn lasscn sich schncll optiniale Ergebnissc 10 
hinsichilich der Vernieidung des siorenden Slick-Slip-Ef- 
fekles und der dabei auftretendcn Gerausche erreichen. Es 
sind keine aufwendigen und auch unler groBeni Zeitauf- 
wand herzustellenden Hard ware- Werkzeuge erforderlich. 
Weitcrhin lassen sich wegen der Moglichkeil der schnellen 15 
Optiinierung der Slrukiurierungen die Werkstoffvarianlen 
reduzieren. 
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1. Verfahren zum Hcrslellen eines Dichlungsprofiles, 
insbesondere fur Tiiren, Klappen oder Hauben von 
Kraflfahrzeugen, bci deni die an cine Gegenflache ela- 
siisch andrtickbare Dich l fi ache des Dichlungspro riles 
mil einer Oberilachen-Siruklurierung versehen wird, 25 
dadurch gckcnn/xichnct, daB die Strukturicrung init- 
lels wenigslens eines Energieslrahls in eineni beruh- 
rungslosen On line- Verfahren erfolgl. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net. daG das Dichiungsprofil (1, 6, 10, 13) in Richlung 30 
seiner Langsersireckung (2) an der Energieslrahi- 
Quelle vorbeigefuhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
nel, daB der Energieslralil ein Laserslrahl isl. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 35 
net. daR der Energieslrahl ein Mikrowellenstrahl isl. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net. daB mil dem Energiesiralil ein Fischschuppen-Mu- 
sler (3) erzeugt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 40 
net. daB quei zur Langsersireckung (2) des Dichtungs- 
profiles (1) verlaufende Fischschuppen-Reihen (5) er- 
zeugt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 

n el. daB Erhebungen (7) mit einer kreisformigen Ober- 45 
seite (8) herausgearbeitet werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net. daB pyramidenformige Erhebungen (11) erzeugt 
werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 50 
nel. daB in die Dich tfi ache (2) Querrillen (14) eingear- 
beilet werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 5, 7, 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die mit der Gegenflache in Kon- 
takt kommenden Obertlachen (2) lackiert und/oder ge- 55 
hanet werden. 
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